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Verfahren zum Abfiillen und Verdicliteii von voluminoaen, pulver- 
fBrmigen Produkten in luftundurchiaaaige Verpackungen unter 
Yerwendung von Druokluft 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Yerfahren zum Abfttllen 
und Yerdichten voluminoaer, lufthaltiger , feinteiliger, pulver- 
fSrmiger Produkte, z 0 B. Parbatoffe oder Pflanzenachutzmittel, 
in luftundurohlaasige Packmittel, z.B. Blech- Oder Kunatatoff- 
Paaaer, durch Zuftthrung des Produktea mittela einea Druokluft- 
8tromes unter gleichzeitigem Rtttteln dee Gebindes. 

Farbstoffe werden oftmala zur beaaeren Weiterverarbeitung fein 
vermahlen, wobei die Pulver luft agglomerieren und mit aehr 
niedrigen und wechaelnden Scbttttgewiobten anfallen. Zur Ver- 
packuug aolcher voluminoaer Stoffe aobwankender Dichte mufl bei 
vorgegebenen , einheitlichen Flillgewichten eine Yielzahl von Ge- 
binden veracbiedener Yolumina vorgehalten werden, in denen aich 
naoh dem Pllllvorgang daa Produkt durch Schwerkrafteiiiwirkung 
nach einigen Tagen bis zu 50 # abaetzt, so daB die beim Fiillen 
uraprttnglich vollen ffebinde danacb halb leer sind. 

Man hat veraucht, voluminoae, lufthaltige, feinteilige, pulver- 
formige Produlrte dadurob zu verdichten, dafl man sie zwiscben 
zwei mit Filtertuch bespannten Hoblwalzen aufgibt, dieae mit 
einem regulierbaren Druck aneinanderpreflt und die mit Bobrungen 
versebenen Hoblzylinder evakuiert. Hachteilig bierbei iat, daB 
aicb bei einem zu starken, mecbaniacben AnpreBdruok der Walzen 
Agglomerate bilden, die nicbt vrieder in die ursprtingliche Fein- 
teiligkeit zerfallen. Vermindert man den Druck, ao wird der 
Yerdichtungaeffekt beim naobfolgenden freien Pall in daa steife 
Gebinde wfthrend dea FtiUvorgangea ao weit roickgangig gemaobt, 
daB mit solcben Yorrichtungen nur eine geringfiigige Yerdicbtung 
zu erzielen iat. 
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Denselben Nachteil der Minderung des Verdichtungseffektes durcli 
den freien Fall beim Fttllen weist eine Vorrichtung auf, die aus 
einer Schnecke mit einem Filtertuch umspannten Siebmantel be- 
steht, der mit einem Vakuummantel umgeben ist, so dafl das Pul- 
ver durch den Schneclcenvorschub verdichtet und durch den mit 
Filtertuch umspannten Siebmantel entliiftet wird. Ein weiterer 
Nachteil besteht darin, dafi sich das Filtertuch durcli die sehr 
feinteiligen Feststoffteilchen zusetzt und die Wirtung des 
Bvatuierens start abminderto 

Man bat weiterhin versucht, die im Produkt enthaltenen luftan- 
teile in Stromungsrichtung der Fttllung durch das Bodenteil des 
Gebindes durch Saugen zu entfernen, wobei der Boden mit Durch- 
brttchen verseben war und mit einem Filter bedeckt war. Die 
Durchbrttche sollten naoh dem Fttllen durch einen Deckel Oder 
entsprechende Klebefolie verschlossen werden. Mit dieser An- 
ordnung lassen sich in vielen Fallen Verdichtungen bis zur Half- 
te des Rauminhalts erzielen. Nachteilig hierbei ist jedoch, dafl 
mit steigender Fttllung sich der Lu ft wider stand durch die als 
Filter wirlcende Fiillgutschicht verstarkt, so daQ sich der Ver- 
dichtungsvorgang unterschiedlich schwierig gestaltet* 

Es ist weiterhin bekannt, pulverformige Stoffe in einem ge- 
schlossenen Raum mit feinporigem Siebboden mittels Druclrluft, 
die duroh diesen Boden eintritt, zu fluidisieren und durch 
einen Einfttllstutzen in einen Papier sack mit hoher luftdurch- 
lassigkeit einzubringen, wobei die Luft durch die Poren der 
Papierbahnen entweichen kann 0 Dieses Verfahren lSU3t sich je- 
doch nicht ohne weiteres auf die Fttllung von handelsttblichen 
Hartgebinden ttbertragen, da hier die Druckluft nicht durch das 
Gebinde entweichen kann. 

Es war Aufgabe der vorliegenden Erfinduag f die geschilderten 
Nachteile beim Abfilllen voluminSser, lufthaltiger , feinteiliger , 
pulverfbrmiger Produlcte in luftuntjurchiassige Gebinde, z,B a aus 
Blech oder Kunstertoff, zu vermeiden und eine staubfreie Abfiil- 
lung dieser Produkte zu gewtthrleisten • 
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Dies wird erfindungagem&B dadurch erreicht, daB der Aufprall- 
druck des aus Druckluft mit Featatoffteilchen beatehenden Fbr- 
derstroma durch Reflektion am Fiillgutspiegel und VerachluBteil 
tiber den dabei entstehenden ttberdruck im Gebinde eitie Yerdich- 
tung dea Produktes erzeugt, wobei die Fttllspiegeloberflache 
durch Riitteln dea ganzen Gebindea egalisiert wird. 

Daa erfindungsgemaBe Yerfahren iat 'ferner dadurch gekennzeich- 
net, daB liber einen mit einem Filter, vorzugaweiae einem Papier- 
filter versehenen, membranartig achwingfahigen, mit Durchbrttchen 
versehenen Bodenteil des VersohluBdeckels die luftmenge des Fbr- 
derstromes so eingestellt wird, daB wfthrend des Fiillvorgangea 
ein ttberdruck im Gebinde von 0,5 bia 1,0 bar, vorzugaweiae von 

0. 6 bia 0,8 bar, entateht, wahrend die weiteren luftanteile 
de8 Forderatromea inB Freie entweiohen, wobei die Besehleuni- 
gungskrafte dea membranartig achwingfahigen, mit DurohbrUchen 
und Filter versehenen Bodenteilea grofler aind als die vom For- 
derstrom auagehenden Krafte, ao daB sich die beim Entlttftunga- 
vorgang mitgeris8enen Featatoffteilchen nicht an der Filter- 
schicht festaetzen. 

Mit Hilfe des erfindungsgemaBen Verfahrens warden folgende Vor- 
teile erzielt: 

1 . Durch das unmittelbare Verdichten des Produktes beim Ftill- 
vorgang innerhalb des Gebindes wird ein sehr guter und ao- 
fortiger Verdichtungseffekt erreicht, der im Gegensatz zu 
den bekannten Fttllverfahren keinerlei Minderung durch den 
freien Fall mehr auageaetzt ist. 

2. Durch die Yerdichtung innerhalb deB luftundurchiasaigen oder 
steifen Gebindea bleibt trotz hohem Yerdichtungaeffekt die 
einwandfreie Loslichkeit oder Diapergierbarkeit des Pro- 
duktes erhalten, im Gegenaatz zu bekannten Verdichtunga- 
einrichtungen, die mit Walzen oder Schneoken arbeiten und 
durch mechanische.Einwirkung das Produkt teilweiae ao ver- 
diohten, daB unerwttnsohte Agglomerate entatehen. 
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3. Durch daa mit der Fluidisationseinrichtung verbundene und 
mit dem luftdurchlelssigen Schwingboden versehenen VerschluB- 
stuck ist es nicht mehr notwendig, einen der B8den des Ver- 
packungskSrpers mit einer luftdurchl&ssigen Schicht und 
Durchbriiohen zu versehen. 

4. Die zur Produktfbrderung benutzte Druckluft wird nicht, wie 
bei den bekannten Verfahren, durch den standig steigenden 
PUllgut spiegel entfernt, sondern durch Reflection an der 
Oberfiache des Ftillgutspiegels und nach Ansteigen auf einen 
bestimmten ttberdruck nach aufien abgeleitet, ohne daB Pro- 
duktteilchen mit nach auflen gelangen. 

5. Die beim Austritt.des LuftUberdruckes mitgerissenen Ftill- 
gutteilchen kSnnen sich auf der FilteroberflSche in griJBerer 
Menge nicht festsetzen, da diese infolge ihrer membranarti- 
gen Anordnung durch Schwingungen von geeigneter Frequenz und 
Amplitude gegen die entgegengesetzt gerichtete Kraft des 
Forderluftstromes beschleunigt werden„ 

Die Zeichnung zeigt eine zur DurchfUhrung des erfindungsgemSBen 
Verfahrens geeignete Vorrichtung im Schnitt. Die erfindungsge- 
mSBe Vorrichtung besteht aue einem mit einer Klappe 1 und einem 
Schieber 2 verschlieflbaren Druckraum 3 zur Durchleitung des Pro- 
duktes. tfber ein durchbrochenes Bodenteil 4 und ein gekrtimmtes 
Eintragsrohr 5, das mit einem durch einen pneumatischen Spann- 
zylinder 6 anpreflbaren VerschluBdeokel 7 verbunden ist, wird 
Fbrderluft zur Fluidisierung des Produktes zugef(ihrt« Der Ver- 
schluBdeokel 7 ist mit einem mit Filterpapier 8 versehenen, 
durchbrochenen Deckelteil 9 ausgeriisteto Ein pneumatischer Ver- 
tikalriittler 10 setzt das durchbrochene Deckelteil 9 membran- 
artig in Schwingungen von 30 bis 40 Hz, urn das Papierf liter 8 
von Fiillgutteilchen freizuhalten, damit der Druckausgleich er- 
folgen kann. Zur Verteilung des wBhrend des FUllvorganges stan- 
dig steigenden FUllgutspiegels 1st das Hartgeblnde 11 auf einer 
mit einem RotorrUttler 12 ausgerUsteten Bodenplatte 13 aufge- 
setzt, die kraftschliissig mit dem pneumatischen Spannzylinder 6 
verbunden isto 

609842/0074 

- 5 - 



- 5 - 



O.Z. 31 242 



2514316 

Beiapiel 1 

Beim Abfiillen von aehr feinteiligem, lufthaltigem Farbpulver 
mit einem Herstellschiittgewicht von 360 g/1 wurde bei einem 
Abfiillversuch mit dem erfindungsgemaQen Verfahren bei einem 
Fttlldruck von 0,8 bar, einer Pttllzeit von 60 sec fur 25 kg 
eine Verdichtung des Schttttgewichtea auf 570 g/1 erreichto 
Gegenttber bekannten Verfahren wurde erfindungsgemafl eine Ver- 
besserung der Schttttdichte von 58 eine Verkttrzung der Ab- 
fttllzeit urn 50 # und eine sinngemSBe Paclnnittelreduzierung er- 
reicbt, wobei die Abfiillung vollkommen staubfrei war« 

Beispiel 2 

Bei einem Farbpulver vom Herstellschiittgewicht 830 g/1 konnte 
erfindungsgemaB auf ein Schiittgewicht von 1140 g/1 verdiobtet 
werden bei einer Pttllzeit von 60 see fttr 25 kg und einem Fiill- 
druck von 0,8 bar. Die Verbeaserung bei der Schiittdichte gegen- 
ttber den bekannten Verfahren betrSgt auch hier 37 bei der 
Verkttrzung der AbfiLllzeit 50 ?£. Trotz dieser Verdichtung hat 
sich die loslichkeit bzw* Dispergierbarkeit des Farbpulvers 
nicht nachteilig verandert. 
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Patentanspriiche 



1 j Verfahren zum Abfullen und Verdichten volumin8ser, lufthal- 
^ tiger, feinteiliger, pulverfbrmiger Produkte, z 0 Bo Farb- 

atoffe Oder Pflanzenschutzmittel, in luftundurchiassige Pack- 
mittel, z«B« Blech- oder Kunststoff-Fasser , durch Zufiihrung 
des Produktes mittels eines Druokluftstromes unter gleich- 
zeitigem Riitteln des Gebindes, daduroh gekennzeictoet , daS 
der Aufpralldruck des aus Druckluft mit Feststoffteilchen 
bestehenden Forderstroms durch Reflektion am Fttllgutspiegel 
und Verschluflteil Uber den dabei entstehenden flberdruck im 
Gebinde eine Verdichtung des Produktes erzeugt, wobei die 
Fttllspiegeloberfiache durch Riitteln des ganzen Gebindes 
egalisiert wird. 

2, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dafl Uber 
einen mit einem Filter, vorzugsweise einem Papierfilter ver- 
sehenen, membranartig schwingfahigen, mit Durchbrttohen ver- 
sehenen Bodenteil des Verschlufldeckels die Luftmenge des 
FHrderstromes so eingestellt wird, dafl wahrend des Fttllvor- 
ganges ein tfberdruck im Gebinde von 0,5 bis 1,0 bar, vor- 
zugsweise von 0,6 bis 0,8 bar, entsteht, wahrend die weiteren 
Luftanteile des Forderstromes ins Freie entweichen, wobei 
die Beschleunigungskrafte des membranartig schwingf&higen, 
mit Durchbriichen und Filter versehenen Bodenteiles grofler 
sind als die vom Forderstrom ausgehenden KrSfte, so dafl sich 
die beim Entliiftungsvorgang mitgerissenen Feststoffteilchen 
nioht an der Filterschicht festsetzen. 
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